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Pat entanspriicTie 

10 rial hi»d«roh8^fuhrt <md ..^ _ ..getrartt 

sind, nach Patent ... VAK . ^ c^.ten der Vicklung an- 

,„r.n,t, una Sic. '"««"=^^.^';,^:f;,r™A»aHXaid„n.s. 

" ri:: .ur'Uei., ..ei ..»o....t, .i. — - 

hangendes Bauteil (20) sind. 

V, 1 dadurch n-'^''"T,zeichnet, daB 

2 Linearmotor nach Ansprucn i, JTr""~iTo 

die zwischen den beiden FormstiicUen (12, 
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Telle des Bauteils (20) als aus zw i Halbschalen be- 
st hende Rohrstiicke (21, 22) ausgebildet sind. 

Linearmotor nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
die beiden Halbschalen der beiden Rohrstiicke (21, 22) 
durch Ultraschallschweiflung fast miteinander verbunden 
sind. 

Verfahren zur Herstellung eines Linearmotor s nach einem 
der Anspriiche 1 bis 3* dadurch gekennzeichnet , daB zunachst 
eine grofiere Anzahl Bauteile (20) nebeneinander zwischen 
zwei Wanden (l6, 17) einer Fertigungsvorrichtung angeordnet 
wird, dafl anschlieBcnd die drei Kabel der Wicklungs- 
strange (6,7i8) nacheinander in die zugehorigen noch 
offenen Rohrstiicke (21, 22) und Formstiicke ( 12 , 12') ein- 
gelegt werden, und dafi die Rohrstiicke danach durch Anbrin- 
gung der oberen Halbschalen (23, 2k) fest verschlossen 
werden. 

Verfahren nach Anspruch dadurch gekennzeichnet , daiS die 
Rohrstiicke (21, 22) mittels UltraschalJs verschwelBt werden. 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , daB 
auch die Formstiicke (12, 12') verschlossen werden. 
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Linearmotor und Verfahren seiner Heratellung 

Zusatz zu Patent ... (Aktz.P 27 21 905-2) vom ik. 5- 1977 

Die Hauptanmeldung bezieht sich auf einen Linearmotor, be- 
stehend aus einem Lauferteil und einem langgestreckten Stator 

5 mit Nuten, in denen eine dreiphasige Wecbselstromwicklung an- 
geordnet ist . deren einzelne WicklungsstrSnge aus elektrischen 
Kabeln bestehen, die vor ihrer Einbringung in die Nuten des 
Staters zu einer vorgef ertigten, zu samnienhang end en Wi cklung 
geformt und untereinander verbunden sind, vrobei die Wickel- 
10 kopfe der Wi cklung s strange durch Formstiicke aus mechanisch 
festera Material hindurchgefiihrt und weiterhin an den Wick- 
lungsstrangen Verschlufi- und Auskleidungseleraente ftir die 
Nuten angebracht sind. Weiterhin ist in der Hauptanmeldung 
ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Linearmotors 

15 angegeben. 

Die vorliegende Erfindung stellt eine vorteilhafte Ausge- 
staltung des Gegenstandes der Hauptanmeldung dar und ist darin 
zu sehen, dali jeweils zwei auf zwei Seiten der Wicklung ange- 
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ordnete und sich beziiglich der Wicklung gegeniiberliegende 
Formstiicke sovie die Verschluli- und Auskleidungselemente Tiir 
jeweils zwei benachbarte Nuten ein zusamraenhangendes Bauteil 
sind. 

5 Durch die Zusammenfassimg von je zwei Formstiicken mit der da- 
zwischenliegenden Nutauskleidung einschiieBlich VerschluB er- 
geben sich hex der Vorfertigung der zusammenhangenden Wicklung 
erhebliche Vorteile, Statt der bisher verwendeten kleinen 
Einzelteile zur Festlegung der Wi cklungs Strang e , kiinnen jetzt 

10 im Verhaltnis dazu wenige und gr<5Bere Bauteile eingesetzt wer- 
den, die nicht nur einfacher zu handhaben sind , sondem auch 
leichter in einer Fertigungsvorrichtung gebalten werden konnen. 
Durch die mit den Formstiicken verbundenen Teil von Nutausklei- 
dung und VerschluBelementen ergibt sich auBerdem eine Stabili- 

15 sierung der gesaraten Wicklung, die dadurch leichter auf eine 
Trommel aufgewickelt und wieder abgewickelt werden kann, 

Der zwischen den Formstiicken befindliche Teil wird vorzugs- 
weise rohrfbrmig gestaltet und besteht aus zwei Halbschalen, 
die beispielsweise durch Ultra schallschweiBung miteinander 
20 verbunden werden. 

Ein Ausfiihrungsbei spiel des Erf indungsgegenstandes ist in den 
Zeichnungen dargestellt. Gleiche Teile wie in der Hauptanrael- 
dung sind mit den gleichen Bezugszeichen versehen. 

Fig, 1 zeigt eine Draufsicht auf einen Ausschnitt einer vor- 
25 gef ertigten Wicklung fiir einen Linearmotor nach der Erfindung, 
Die Fig. 2 und 3 geben zwei unterschiedliche Ansichten des fiir 
den Zusammenhalt der Wicklung verwendeten Bauteils in ver- 
groBertem MaBstab wieder, wobei Fig. 3 einen Schnitt durch 
Fig. 2 langs der Linie III - III zeigt. 

30 Die Wicklung fiir einen Linearmotor ist aus drei Wicklungs- 
strangen 6, 7 und 8 aufgebaut, die in Fig. 1 durch unter- 
schiedliche Kennzeichnung hervorgehoben sind. Diese Wick- 
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lungsstrange Konnen beispielsvaise aus Mittel- cder- Nieder- 
spannungslcabeln bestehen und ein aus Kupfer- oder Aluminxum- 
dr^hten aufgebautes Leiterseil aufweisen. i)ber dec Leiterse.l 
kbnnen eine Leiterglattung und dariiber eine geeignete Isolxe- 
5 rung aus einem .^rmebestandigen Kunststoff liegen. Uber der 
Kunststoffscbicht kaxm gegebenenfalls noch eine weiter. 

leitende Schicht angebratht seln. Die Wicklungsstrange sollen 
^ur HerstSiSng- ein^'-amjJhasig^ d.en Nuten 

Stators eines Linearmotors angeordnet werden. Hier.u vird dxe 
,0 gesamte Wicklung aus den drei WidclungsstrSngen vbrber zu 

einer Einbeit zusammengefaBt und dann als ein zusammenb^ngen- 
des Gebilde in die Nuten eingelegt. 

FUr die Herstellung der zusammenhangenden Wicklung werden Bau- 
teile 20 verwendet, vie sie in vergrbJJertem MaBstab in den 

,5 Fig. 2 und 3 «ezeigt sind. Ein .olches Bauteil bestebt vor-^ 
.ugsvei.e «us einem «ecbaniscb festen Isoliercaterial und u.- 
Jt die FormstiicUe 12 und 12 ■ , in denen die WidcelkoplTe 11 
der Viclclungsstrange 6, 7 und 8 gefuhrt und festgelegt s.nd 
sowie llobrstiiclce 21 und 22 die zviscben zwei sicb 

20 liegenden For.st^clcen 12 und 12' verlaufen und fur den fort.gen 
State, gleicbzeitig Verscblu.- und Auslcleidungselen.ente s.nd. 
Wie aus Pig. 2 ersichtlicb, sind die For^stucke aUf bexden 
Seiten des Bauteils 20 unterscbiedlich gestaltet da sae fur 

a -> R tmterschiedliche Fuhrungen er- 

die Wlclclungsstrange 6, 7 und 8 unterscni 

25 geben rnus:sen. 

Bei der Herstellung der vorgef ertigten Wicklung fUr einen ^ 
Liuearmotor vird dann bei spielsveise so vorgegangen, daB 
groBere Anzabl von Bauteilen 20 nebeneinander in ^i--/^^" 
ricbtung angeordnet wird, die in Fig. 1 ^urcb Vran^« 

30 und 17 angedeutet sein soil. Die RohrstUcKe 21 und 22 xnd 
vor den. Einlegen der WicklungsstxMnge 6, 7 und 8 nacb oben 
offen, so dan die Wicklungsstrange in die Robrstucke exnge- 
legt werden kbnnen. Wie dabei insbesondere aus Fig. 1 zu er- 
seben ist, vird bein. Einlegen der WicklungsstrMnge xn dxe 

35 Bauteile 20 vorzugsweise so vorgegangen, daB zunacbst 
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Ki cklungsstrang 8 in alle fiir ihn vorgeseh nen Rohrstiicke 
der Dauteile 20 eingelegt wird, velche in der Fertigungs- 
vorrichtung angeordnet sind. Danach wird der Wicklungs- 
Strang 7 ebenfalls in alle fiir ihnen vorgesehenen Rohrstiicke 
der vorhandenen Bautelle 20 elngelegt und es folgt zum 
Schlufi der Wicklungs Strang 6, der dann also stets oben 
liegt. Nach dem Einlegen aller Vi cklungsstrange verden die 
Rohrstiicke mit den oberen Halbschalen 23 und 2^, wie aus 
Fig. 3 ersichtlich, verschlossen und auch iiber den Form- 
stiicken 12 und 12' konnen Deckel bzw. VerschluBel emente an- 
gebracht werden, die sicherstellen , dafi die Wickelkopfe nicht 
aus den Formsti'icken herausgleit en konnen. 

Venn eine entsprechend der Lange der Vorrichtung vorgegebene 
Anzahl von Bauteilen 20 mit den Wicklungsstrangen 6, 7 und 8 
hestiickt ist, dann kann dieser Tell der vorgef ertigten V'ick- 
lung auf eine Trommel aufgewickelt werden und eine weitere 
Anzahl von Bauteilen 20 kann bewickelt werden. Das Aufwickeln 
der Wicklung auf eine Trommel wird durch die einteilige Aus- 
fiihrung des Bauteils 20 begiin fxt igt , da die Wicklung hierdurch 
stabilisiert Lst. 

In dem Bauteil 20 sind zwei Rohrstiicke 21 und 22 vorgesehen, 
deren Abstand voneinander dem Abstand der Nuten im Stator des 
Linearmotors entspricht. Die oberen Halbschalen 23 und 2^ 
konnen mit den zunachst offenen unt eren Halbschalen der Rohr- 
stiicke beispielsweise durch Ul traschall schweiftung fest ver- 
bunden werden. 
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Fig. 3 
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